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Abstract of EP0534062 

The invention relates to a method for making, filling and sealing bags from a tubular web of thermoplastic 
film which is preferably provided with gussets and is printed in a formatted manner, in which method the 
leading end of the tubular web of film in each case is provided with a transverse welding seam, a section 
forming an open bag is severed from the tubular web of film, the bag is then filled and the open side of the 
bag is closed via a transverse welding seam. To achieve the object to provide a method of this type which 
guarantees that the filled bags are always filled so that they are tight and taut, provision has been made 
for the length of the sections of web of tubular film to be varied in accordance with the filling level of the 
bag, for the tubular web of film to be intermittently advanced up to a printed mark once the transverse 
welding seam which seals the bag has been formed, for the section forming the bag to be severed by 
means of a separating cut without simultaneous formation of the transverse welding seam which seals the 
following tubular section, for the following web of tubular film to be advanced in turn through a 
comparatively short adjustable length, for the advanced section of the tubular web of film to be severed 
once again, on an optional basis, and for the transverse welding seam which seals the following tubular 
section to be formed. 
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© Verfahren zum Herstellen, BefUllen und Verschllessen von Sacken. 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- naht gebildet wird. 

len, Befullen und Verschlieflen von Sacken aus einer 

vorzugsweise mit Seitenfalten versehenen und im 

Formatdruck bedruckten Schlauchfolienbahn aus 

thermoplastischem Kunststoff, bei dem das jeweils 

vorauslaufende Ende der Schlauchfolienbahn mit ei- 
ner Querschweiflnaht versehen und von der 

Schlauchfolienbahn ein einen offenen Sack bildender 

Abschnitt abgetrennt wird und bei dem der Sack 

sodann befullt und die offene Seite des Sackes 

durch eine Querschweiflnaht geschlossen wird. Zur 

Losung der Aufgabe, ein Verfahren dieser Art an die 

Hand zu geben, bei dem gewahrleistet ist, da/3 die 

befOllten Sacke immer stramm und prall gefUllt sind, 

ist es vorgesehen, datf entsprechend der FUllhohe 

des Sackes bereits die Lange der gebildeten 
^ Schlauchfolienbahnabschnitte variiert wird, dafl nach 

Bildung der den Sack verschiiefienden QuerschweiB- 
^ naht die Schlauchfolienbahn taktweise bis zu einer 
q Druckmarke vorgezogen wird, tiaB der den Sack 

bildende Abschnitt mittels eines Trennschnitts ohne 

gleichzeitige Bildung der den nachfolgenden 
If) Schlauchabschnitt verschlieBenden Querschweiflnaht 

abgetrennt wird, dafl die nachfolgende Schlauchfo- 

lienbahn wiederum urn eine vergleichsweise kurze 
O- einstellbare Lange vorgezogen wird, daC wahlweise 
^ der vorgezogene Abschnitt der Schlauchfolienbahn 

erneut abgetrennt wird und da/3 die den nachfolgen- 
den Schlauchabschnitt verschlie/Jende Querschwei/3- 



1 



EP 0 534 062 A1 



2 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen, BefOllen und Verschliei3en von Sacken aus 
einer vorzugsweise mit Seitenfalten versehenen 
und im Formatdruck bedruckten Schlauchfolien- 
bahn aus thermoplastischem Kunststoff, bei dem 
das jeweils vorauslaufende Ende der Schlauchfo- 
lienbahn mit einer Querschweiflnaht versehen und 
von der Schlauchfolienbahn ein einen offenen Sack 
bildender Abschnitt abgetrennt wird und bei dem 
der Sack sodann befUllt und die offene Seite des 
Sackes durch eine Querschweiflnaht geschlossen 
wird. 

Derartige Verfahren sind im Stand der Technik 
weitgehend bekannt. So werden beispielsweise die 
spater den Sack bildenden Abschnitte gemafi ei- 
nem vorbekannten Verfahren von einer Schlauch- 
kette abgezogen. Diese Schlauchkette ist im vorbe- 
stimmten Abstanden perforiert, so daJ3 die dem 
spateren Sack entsprechenden Abschnitte entspre- 
chend an der Perforation abgerissen werden kon- 
nen. Nach Verschlie/ten der Bodenschweil3naht 
werden die einzelnen Schlauchabschnitte zum Be- 
fOllen beispielsweise mit einem Granulat einem 
Fulltrichter zugefiihrt. Nachdem eine vorbestimmte 
Menge des FUllgutes abgefUllt ist, offenen SScke 
abgenommen, an ihrer offenen Seite straffgezogen 
und in einer eigens dafur vorgesehenen Besaum- 
einrichtung verschlossen. 

Das gattungsgema/te Verfahren kann aber 
auch beispielsweise durch eine Vorrichtung gemafl 
der DE-OS 37 15 685 durchgefUhrt werden. Diese 
Vorrichtung weist Gleit- und Vorzugswalzen auf, 
durch die das jeweils mit einer QuerschweiBnaht 
versehene vordere Ende der Schlauchfolienbahn in 
vertikaler Richtung frei herabhangend intermittie- 
rend urn jeweils eine Beutel- Oder Sacklange zwi- 
schen in einer horizontalen Ebene Offnungs- und 
Schlieflbewegungen ausfuhrenden Schweiflbacken 
einer Schweifivorrichtung durchgeschoben wird. 
Unterhalb der Schweifibacken ist eine Querschnei- 
deeinrichtung angeordnet und unterhalb von dieser 
Querschneideeinrichtung sind paarweise an einer 
Transporteinrichtung vorgesehene Greifer angeord- 
net, die die von der Schlauchfolienbahn abgetrenn- 
ten und mit BodenschweiJBnShten versehenen Beu- 
tel Oder Sacke mit horizontaler Forderrichtung hSn- 
gend Ober eine KUhlstrecke zum Abkuhlen der 
Querschweifinahte einer diese zu einer Fullstation 
transportierenden Ubergabeeinrichtung zufuhren. 
Dabei besteht die Transporteinrichtung aus einem 
urn eine vertikale Achse drehbar gelagerten naben- 
artigen TragstUck mit radialen Armen, an deren 
freien Enden die paarweise vorgesehenen Greifer 
angeordnet sind. Die Kuhlstrecke besteht gleich- 
sam aus einem KGhlkarussell, das die mit den 
Querschweifinahten versehenen und von der 
Schlauchbahn abgetrennten Sackwerkstucke von 
der Schweiflstation auf einer Kreisbahn einer Ein- 



richtung zur Obergabe der SackwerkstUcke in die 
FGIIstation zufGhrt. Weist diese Vorrichtung bei- 
spielsweise vier radiale Arme auf, befindet sich 
oberhalb der ersten Station eine Schwei/teinrich- 

5 tung sowie eine Schneideinrichtung. Gemafl die- 
sem Stand der Technik wird in jedem Takt zur 
Herstellung eines Sackes ein bereits mit einer 
Querschweiflnaht versehener Sack von oben in das 
erste geoffnete Greiferpaar eingefahren und nach 

io Vorzug uber eine SacklSnge ergriffen und abge- 
schnitten. Anschliefiend wird an dem Ende der 
Schlauchbahn eine neue Querschweiflnaht gebildet, 
wahrend sich das KUhlkarussell urn einen Winkel 
von 90' intermittierend dreht und in dieser Stel- 

75 lung so lange verharrt, bis in die nachfolgende 
Station ein weiterer mit einer Querschweiflnaht ver- 
sehener Sack eingefahren worden ist. Dies wieder- 
holt sich bei einem vierarmigen KUhlkarussell so 
lange, bis sich die erste Station in drei Takten urn 

20 270* gedreht hat. Zu diesem Zeitpunkt ist die 
Querschweifinaht abekuhlt und der Sack wird an 
eine Obergabeeinrichtung ubergeben, die den Sack 
zu einer Fullstation transportiert. Dort wird nach 
BefOllen des Sackes anschlie/tend eine weitere 

25 Querschweifinaht zum VerschlieBen des befullten 
Sackes nach vorherigem Straffziehen der offenen 
Seite des Sackes angebracht. 

In der FGIIstation wird der Sack mit einer vor- 
gegebenen Menge an FQIIgut aufgefGllt, wobei in 

30 der Regel ein vorbestimmtes Gewicht an FQIIgut 
eingefullt wird. Nun weist aber das Fullgut, bei- 
spielsweise ein abzufullendes Granulat, bei glei- 
chem Gewicht unterschiedliche SchUttvolumina auf. 
Dies ist beispielsweise durch einen unterschiedli- 

35 chen Feuchtigkeitsgehalt des Schuttgutes bedingt. 
Aufgrund der unterschiedlichen SchUtthohen kann 
es nun vorkommen, dafl der Sack nach Verschlie- 
Ben durch die Querschweiflnaht zwischen dieser 
und dem Fullgut einen unerwunschten Freiraum 

40 aufweist. Das bedeutet, daB die Sacke nicht 
stramm gefullt sind, was insbesondere beim weite- 
ren Handling der SScke Nachteile mit sich bringt. 

Bei der DurchfGhrung des gattungsgemafien 
Verfahrens mit einer Vorrichtung gemafl der DE-OS 

45 37 15 685 ergibt sich darUber hinaus das Problem, 
dafi eine Verstellung der in der gleichen Vorrich- 
tung angeordneten Besaumeinrichtung nicht vorge- 
sehen ist, so dafl je nach Schuttdichte des Fullguts 
die Sacke - wie gewunscht - stramm oder aber mit 

so einem unerwGnschten LuftGberstand zwischen dem 
FUllgut und der Verschlu/kjuerschwei/taaht gefUllt 
sind. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das 
gattungsgemai3e Verfahren derart weiterzubilden, 
55 daJ3 es gewShrleistet ist, dafi sSmtliche SScke 
stramm und prall, d.h. ohne unerwunschtes Totvo- 
lumen, gefullt werden konnen. 
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Erfindungsgema/3 wird ausgehend von einem 
gattungsgemaflen Verfahren die Aufgabe dadurch 
gelost, da/3 entsprechend der FUllhohe des Sackes 
bereits die Lange der gebildeten Schlauchfolien- 
bahnabschnitte variiert wird, da/3 Nachbildung der 
den Sack verschlie/tenden QuerschweiBnaht die 
Schlauchfolienbahn taktweise bis zu einer Druck- 
marke vorgezogen wird, da/3 der den Sack bildende 
Abschnitt mittels eines Trennschnitts ohne gieich- 
zeitige Bildung der den nachfolgenden Schlauchfo 
lienabschnitt verschlie/3enden Querschwei/3naht ab- 
getrennt wird, da/3 die nachfolgende Schlauchfo- 
lienbahn wiederum urn eine vergleichsweise kurze 
einstellbare Lange vorgezogen wird, da/3 wahlweise 
der vorgezogene Abschnitt der Schlauchfolienbahn 
erneut abgetrennt wird und da/3 die den nachfol- 
genden Schlauchabschnitt verschlieBende Quer- 
schwei/3naht gebildet wird. Dieser Erfindung liegt 
die Erkenntnis zugrunde, da/J sich die Schutteigen- 
schaften des FGIIgutes nicht abrupt Sndern. Wird 
also vom Bedienungspersonal festgestellt, dai3 es 
aufgrund einer Anderung der Schuttdichte das 
Schuttvolumen des Fullgutes verSndert ist, so wird 
von der. Bedienungsperson durch entsprechende 
Einstellung der Gleit- und Vorzugswalzen der die 
Schlauchfolienbahn vorziehenden Vorrichtung die 
Lange der gebildeten Schlauchfolienbahnabschnitte 
variiert und der jeweiligen FUllhohe des Fullgutes 
im Sack angepaJ3t. Gem. dem erfindungsgemaflen 
Verfahren wird es nun in vorteilhafter Weise verhin- 
dert, da/3 durch die Variation der Lange des jeweils 
gebildeten Schlauchfolienbahnabschnitts die 
Schlauchfolienbahn an einer bedruckten Stelle 
durchtrennt wird. Entscheidend ist es, da/3 die 
Schlauchfolienbahn immer bis zu einer Druckmarke 
am Offnungsrand des abzuschneidenden Sackes 
vorgezogen wird, da/3 sie dann abgeschnitten wird 
und da/3 dann entsprechend der Lange des zu 
bildenden Abschnitts die Bodenschwei/3naht des 
folgenden Abschnitts entsprechend der Einstellung 
infolge der Fullhohe durch die Bedienungsperson 
variiert wird. Dabei entsteht je nach FUllhohe des 
Fullgutes ein wenige Zentimeter langer Schlauchfo- 
lienbahnabschnitt, der jeweils separat gesammelt 
und einem Recycling zugefUhrt werden kann. 
Wahlweise kann dieser Schlauchfolienabschnitt, 
insbesondere wenn er nur eine sehr geringe Breite 
aufweist, als Uberstand am Sack verbleiben. 

Gem. einer weiteren Ausbildung der Erfindung 
ist der zuvor geschilderte Zwischenvorzug der 
Schlauchfolienbahn nach Abtrennen des Sackab- 
schnitts fur den Fall auf Null einstellbar, da/3 das 
SchUttgut seine minimal zu erwartende Schuttdich- 
te und damit eine maximale Schutthohe erreicht. 
Dies ist beispielsweise im vollstSndig trockenen 
Zustand eines abzufUllenden Granulats der Fall. In 
diesem Fall kann beim Abtrennen des vorlaufenden 
Sackabschnitts gleichzeitig die Querschwei/3naht 



beim nachfolgenden Sackabschnitt gebildet wer- 
den, da hier die maximal zur Verfugung stehende 
Lange des Schlauchfolienbahnabschnitts ausge- 
nutzt wird. 

5 Werden beim Abschneiden und Anbringen der 

Querschwei/3nShte gleichzeitig Eckabschweiflungen 
angebracht, wie dies beispielsweise aus der EP-A 
00 21 463 bekannt ist, so ist zu berUcksichtigen, 
da/3 hier nicht gleichzeitig die Ecken des Offnungs- 
10 randes des vorlaufenden Beutels und die Ecken an 
der Bodenschweii3naht des nachfolgenden Beutel- 
abschnitts mit einem Werkzeug angebracht werden 
konnen, wie dies beispielsweise bei einer 
Schlauchfolienbahn mit Streudruck ohne weiteres 
75 moglich ware. Daher erfolgt gem. einer weiteren 
vorteilhaften Ausgestaltung der vorliegenden Erfin- 
dung die Eckabschwei/3ung am Offnungsrand des 
Sackabschnitts und an der Bodennaht jeweils mit- 
tels eines separaten Eckschweifiwerkzeugs. Ent- 
20 sprechend der LSnge des Zwischenabschnitts kann 
der Abschnitt dann zwischen den separaten Eck- 
schweifiwerkzeugen von Hand Oder automatisch 
nachgestellt werden. In vorteilhafter Weise konnen 
samtliche EckschweiBnahte gleichzeitig mit der 
25 den nachfolgenden Schlauchabschnitt verschlie- 
flenden Querschwei/3naht gebildet werden. 

Alternativ dazu kann die EckabschweiCung am 
Offnungsrand des Sackabschnitts gleichzeitig mit 
dem Trennschnitt vorgenommen und die Eckab- 
30 schweifiung an der Bodennaht gleichzeitig mit der 
Bildung der QuerschweiBnaht durchgefUhrt werden. 
Bei dieser Verfahrensvariante wird allerdings in 
Kauf genommen, da/3 die Dauer der Verfahrensab- 
folge vergleichsweise langer ist, da bei gleichzeiti- 
35 ger Eckabschwei/3ung am Offnungsrand des Sack- 
abschnitts mit der Durchfuhrung des Trennschnitts 
nun nicht mehr die Zeit fur das Schneiden der 
Bahn, sondern die Schweifizeit fur die Eckab- 
schweiJ3ung geschwindigkeitsbestimmend ist. Fur 
40 den Fall, da/3 der Zwischenvorzug auf Null gesetzt 
wird, werden beide Werkzeuge gleichzeitig an die 
Schlauchfolienbahn zugestellt. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
nachstehend anhand der Zeichnung naher erlau- 
45 tert. In dieser zeigt: 

Fig. 1: eine Vorrichtung zur DurchfUhrung 
des erfindungsgemafien Verfahrens 
zum Herstellen von Beuteln oder Sak- 
ken mit Kuhlkarussell in schemati- 
50 scher Darstellung in Seitenansicht, 

Fig. 2: einen Schnitt durch die Vorrichtung 

gemafl Linie ll-ll in Fig. 1, 
Fig. 3: den in Fig. 1 mit strichpunktierter Li- 
nie eingekreisten Teil in vergroBerter 
55 Darstellung, 

Fig. 4: den mittleren Teil der Vorrichtung ge- 
ma/3 Fig. 1 in vergrofierter Darstel- 
lung und 
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Fig. 5: die aus Fig. 4 ersichtliche Verriege- 

lungsplatte in Draufsicht. 
Ein Rahmengestell 1 weist Seitenwande 2 und 

3 auf, die andeutungsweise aus Fig. 2 ersichtlich 
sind. Beide Seitenwande 2, 3 sind durch eine 
Quertraverse 4 miteinander verbunden. Diese 
Quertraverse 4 tragt etwa mittig eine nach unten 
ragende teste Achse 21 , auf der nahe der Traverse 

4 ein Schwenkarm 5 gelagert ist, der Gber eine 
Druckmittel-Kolben-Zylindereinheit 6, deren Zylin- 
der durch ein TragstUck gestellfest gehalten ist. in 
jeweils eine von zwei moglichen Endstellungen be- 
wegt werden kann. 

Aus Fig. 5 ist zu erkennen, dafl der als Winkel- 
hebel ausgebildete Schwenkarm 5 an seinem frei- 
en Ende ein Formteil 5' tragt und in seinem Win- 
kelbereich mit einer Sicherungsrolle 7 versehen ist. 
Auf die Funktion dieser Teile wird weiter unten in 
der Beschreibung eingegangen. 

Weiterhin ist an der Traverse 4 eine weitere 
vertikale Achse 8 befestigt, die unterhalb des 
Schwenkarmes 5 einen vierarmigen Drehteller 9 
tragt, der durch einen Zahnriemen 10 von einem 
Motor 11 taktweise urn jeweils 90° verdrehbar ist. 
Die Drehrichtung des Drehtellers ist in Fig. 2 mit 
einem Pfeil A angegeben. 

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, da/3 die frei auskra- 
genden Arme 9a des gleichsam eine Nabe bilden- 
den Drehtellers 9 FormstGcke 12 tragen, die jeweils 
zwei nach-oben ragende Zapfen 13 aufweisen. 
Drehbar urn jeden Zapfen 13 ist ein Hebel 14 
gelagert, der an seinem freien Ende als Greifer 15 
ausgebildet ist. Jeder dieser Greifer 15 liegt dabei 
unter der Kraft der Federn 16 an einer Gegenflache 
17 an, wobei jedes FormstGck mit zwei Gegenfla- 
chen 17 versehen ist. Uber je einen Lenker 18 sind 
die einander zugewandten Hebel 14 zweier be- 
nachbarter Arme 9a funktionsmaflig derart mitein- 
ander verbunden, da/3 die beiden zugehorigen 
Greifer 15 gleichzeitig offnen bzw. schlieflen, urn 
beispielsweise einen Sack 19 ergreifen und halten 
zu konnen. 

Geoffnet werden die Greifer 15 durch die keil- 
oder kurvenformigen Nockenflachen des Formteil 
5* des Tragarms 5. Wird durch Ausfahren der Kol- 
benstange der Druckmittel-Kolben-Zylindereinheit 6 
der Tragarm 5 verschwenkt, druckt das Formteil 5' 
die mit den Hebeln 14 verbundenen Druckrollen 20 
des Formstuckes 12 auseinander, so da/3 die Grei- 
fer 15 urn die Zapfen 13 verschwenken und sich 
von den zugehorigen Gegenflachen 17 losen. Ober 
die Lenker 18 werden dabei gleichzeitig die Greifer 
15 benachbarter FormstGcke gelost. In der in Fig. 2 
dargestellten Lage wurden also bei Betatigung der 
Druckmittel-Kolben-Zylindereinheit 6 die dem obe- 
ren und die dem rechten Zeichnungsrand zuge- 
wandten Greifereinheiten 15 gelost werden. 



Urn sicherzustellen, dafl bei ungewolltem Ein- 
schalten des Motors 1 1 durch das ausgeschwenkte 
FormstGck 5* Beschadigungen auftreten, lauft die 
im Winkelbereich des Schwenkarms 5 gelagerte 

5 Sicherungsrolle 7 bei einer Verschwenkung des 
Schwenkarms zur Offnung der Greifer in eine FGh- 
rungsnut 22 einer Riegelplatte 23 ein. Diese Rie- 
gelplatte 23 ist uber Schraubbolzen 24 fest mit 
dem Drehteller 9 verbunden, so dafl dieser durch 

w die Sicherungsrolle 7 des Schwenkarms 5 an einer 
Drehung gehindert wird, und zwar solange, wie sich 
das Formteil 5* zwischen den Rollen 20 eines 
FormstUcks 12 befindet. 

Aus Fig. 1 ist ersichtlich, dafl von einer Rolle 

75 25 ein Schlauch 26 von oben in eine Einlaufstation 
27 einlauft. Diese Einlaufstation 27 ist ortsfest mit 
dem rahmenformigen Gestell 1 verbunden und aus 
Fig. 3 naher ersichtlich. Fig. 3 zeigt die zentrale 
Achse 8 des Kuhlkarussells und einen Teil des 

20 Drehtellers 9. Von den Greifern 15 und den Gegen- 
flachen 17 des Drehtellers 9 wird ein mit einer 
Bodennaht versehener Schlauchabschnitt 19 fest- 
geklemmt, der aber zunachst noch mit der 
Schiauchbahn 26 verbunden ist. Oberhalb der Grei- 

25 fer 15 und 17 ist eine parallel an Lenkern gefGhrte 
Koppelstange 28 vorgesehen, die an ihrem der 
Bahn 26 zugewandten Ende eine Kiemmleiste 29 
tragt, die mit einer in einem gestellfesten Trager 30 
befestigten Gegenleiste 31 zusammenwirkt. Neben 

30 der Gegenleiste 31 weist der Trager 30 noch eine 
Messernut 32 sowie eine Schweiflbacke 33 auf. In 
die Messernut 32 taucht zur Abtrennung des Sak- 
kes 19 von der Schiauchbahn 26 ein Messer 34 
ein, wahrend mit der Schweiflbacke 33 eine zweite 

35 Schweiflbacke 35 zusammenwirkt, urn das vorlau- 
fende Ende der Schiauchbahn 26 mit einer Quer- 
schweiflnaht zu versehen. 

Die Schiauchbahn 26 ist im Formatdruck be- 
druckt. In diesem Fall kommt es darauf an, dafl 

40 beim Bilden der Schlauchabschnitte nicht in den 
Druck hineingeschnitten wird. Daher wird der Vor- 
zug der Schiauchbahn mittels einer am Offnungs- 
rand des jeweiligen Sacks angeordneten Druckmar- 
ke getaktet. Eine Veranderung der Sackabschnitt- 

45 lange erfolgt nun durch die entsprechende Bedie- 
nungsperson dadurch, dafl ein mehr oder weniger 
langer Streifen zwischen dem Offnungsrand des 
Beutelabschnitts und der Bodenschweiflnaht des 
folgenden Sackabschnitts weggeschnitten wird. 

50 Diese weggeschnittenen Schlauchbahnabschnitte 
konnen gesammelt und einem Recycling zugefGhrt 
werden. Bei Bildung des Trennschnitts am Off- 
nungsrand wird das Messer 34 ohne Schweiflbacke 
33 auf die Schiauchbahn 26 aufgesetzt. Nach ent- 

55 sprechendem Vorzug urn den wegzuschneidenden 
Zwischenabschnitt wird das Messer 34 erneut, 
diesmal aber zusammen mit der Schweiflbacke 33 
auf die Schiauchbahn 26 aufgesetzt. Hier wird also 
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gleichzeitig der Trennschnitt des Zwischenab- 
schnitts und die Querschwei/3naht des nachfolgen- 
den Sackabschnitts durchgefuhrt bzw. gebildet. 

Oberhalb der Schwei/3backen 33 und 35 ist 
eine weitere Klemmeinrichtung vorgesehen, die die 
Schlauchbahn 26 einklemmt. Diese besteht aus 
einem mit einer Klemmleiste 38 versehenen 
Schwenkhebel 39, der Ober eine Druckmittel- 
Kolben-Zylindereinheit 40 bewegbar ist. Mit dem 
Schwenkhebel 39 test verbunden ist em eine Rolle 
41 tragender Arm, wobei die Rolle 41 in der 
Klemmstellung des Schwenkhebels 39 einen Ab- 
stand zu einem FUhrungsstuck 43 aufweist. Dieses 
FuhrungsstOck 43 ist mit einem Hebel 44 verbun- 
den, deruber eine Feder 45 gegen einen Anschlag 
46 gehalten ist. Der Schwenkpunkt des Hebels 44 
liegt auf der Achse der Vorzugsrolle 47. Er weist 
einen nach unten weisenden Ansatz auf, der als 
Gegenhaiter 48 zur Klemmleiste 38 ausgebildet ist. 
Zum Losen der Klemmung werden zunachst nach 
dem Bilden einer Bodennaht und erfolgtem Trenn- 
schnitt die Druckmittel-Kolben- Zylindereinheiten 
37 und 40 betatigt und dadurch werden die Kop- 
pelstangen 28, 36 sowie der Hebel 39 wegge- 
schwenkt. Im Zuge dieser Bewegung gelangt die 
Rolle 41 in Kontakt mit der Nockenflache des FGh- 
rungsstucks 43. Dies b6wirkt ein Verschwenken 
des Gegenhalters 48 in Pfeilrichtung C, wodurch 
zum einen das frei herabhangende Ende der Bahn 
26 von der SchweiBbacke 33 gelost und zum ande- 
ren abgelenkt wird. Aufgrund dieser Ablenkung ist 
sichergestellt, da/3 die Bahn nicht mit dem Trager 
30 kollidiert, wenn sie von den Vorzugsrollen 47 
und 51 'beim nachsten Takt urn eine Sacklange 
vorgezogen wird. 

Urn weiterhin zu verhindern, da/3 sich die Bahn 
26 urn die Vorzugsrollen 47 und 41 herumwickeln 
kann, sind die Vorzugsrollen mit Ringnuten 49, 50 
versehen, in die Abstreiffinger 52 und 53 eingrei- 
fen. Von diesen Fingern sind die Finge 52 gestell- 
fest gehalten und die Finger 53 als Abstreifrechen 
an dem Gegenhaiter 48 befestigt. 

Patentanspniche 

1. Verfahren zum Herstellen, BefUllen und Ver- 
schlieflen von Sacken aus einer vorzugsweise 
mit Seitenfalten versehenen und im Format- 
druck bedruckten Schlauchfolienbahn aus ther- 
moplastischem Kunststoff, bei dem das jeweils 
vorauslaufende Ende der Schlauchfolienbahn 
mit einer Querschweiflnaht versehen und von 
der Schlauchfolienbahn ein einen offenen Sack 
bildender Abschnitt abgetrennt wird und 

bei dem der Sack sodann befUllt und die offe- 
ne Seite des Sackes straffgezogen und durch 
eine Querschweil3naht geschlossen wird, 



dadurch gekennzeichnet, 

da/3 entsprechend der Fullhohe des Sackes 
5 bereits die Lange der gebildeten Schlauchfo- 

lienbahnabschnitte variiert wird, da/3 nach Bil- 
dung der den Sack verschlie/tenden Quer- 
schweiflnaht die Schlauchfolienbahn taktweise 
bis zu einer Druckmarke vorgezogen wird, 

JO 

da/3 der den Sack bildende Abschnitt mittels 
eines Trennschnitts ohne gleichzeitige Bildung 
der den nachfolgenden Schlauchabschnitt ver- 
schlie/Jenden Querschweitfnaht abgetrennt 
75 wird, da/3 die nachfolgende Schlauchfolienbahn 
wiederum um eine vergleichsweise kurze ein- 
stellbare Lange vorgezogen wird, da/3 wahlwei- 
se der vorgezogene Abschnitt der Schlauchfo- 
lienbahn erneut abgetrennt wird und 

20 

da/3 die den nachfolgenden Schlauchabschnitt 
verschliefiende Querschweiflnaht gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, da/3 der Zwischenvorzug der 

Schlauchfolienbahn nach Abtrennen des Sack- 
abschnitts auf Null einstellbar ist und 

da/3 dann beim Abtrennen des Sackabschnitts 
30 gleichzeitig die Querschweifinaht beim nachfol- 
genden Sackabschnitt gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2 mit zusStzli- 
cher EckabschweiBung der die Sacke bilden- 

as den Abschnitte, dadurch gekennzeichnet, da/3 

die Eckabschweiflung am Offnungsrand des 
Sackabschnitts und an der Bodennaht jeweils 
mittels eines separaten Eckschweiflwerkzeuges 
erfolgt. 

40 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 der Abstand zwischen den sepa- 
raten Eckschweiflwerkzeugen gegebenenfalls 
automatisch nachgestellt wird. 

45 

5. Verfahren nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 samtliche Echschwei/3- 
nahte gleichzeitig mit der den nachfolgenden 
Schlauchabschnitt verschlie/Jenden Quer- 

50 schweifinaht gebildet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Eckabschwei3ung am Off- 
nungsrand des Sackabschnitts gleichzeitig mit 

55 dem Trennschnitt vorgenommen wird und da/3 
die Eckabschwei/3ung an der Bodennaht 
gleichzeitig mit der Bildung der Querschwei/3- 
naht erfolgt. 
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